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"Verfahren und Vorrichtung zum Trocknen und Trockenhalten von 
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Verfahren und Vorrichtung zum Trocknen und TrockenhaLten von 
insbesondere Kaltband im Aus Lauf bere i ch 
von KaLtwaLz- und Bandanlagen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Trocknen und TrockenhaLten, insbesondere von gewalzten Bandern 
(Kaltband) bis ca. 10 mm Dicke, vorzugsweise kleiner aLs 0,2 
mm Dicke, im Aus I auf be re i ch von KaLtwaLz- und Bandanlagen, in 
denen zur Abtrennung des "Feucht raums*' des Walzwerks gegenuber 
dem weiteren Aus lauf berei ch hinter dem letzten Ualzgerust 
"Trockenraum" eine Abschottung angeordnet ist, deren oberer 
Teil oberhalb des Bandes bis an die Gerustbuhne und deren 
unterer Teil unterhalb des Bandes bis an die Grundplatte 
ansch I i ept . 

Im Auslauf von Walzwerken ist die geforderte Qualitat des 

Produktes "Kaltband" neben guter Planheit und optiroaler 

D i c ken t o ler anz auch Trockenheit und Sauberkeit der 
Bandobe r f I ache, da anderenfalls bei der Wei terverarbei tung des 
Bandes Oberf lachenf ehler, bei spi e Iswei se Flecken, 
unvermeidlich sind- 

Um eine trockene Bandobe rf I ache zu erhalten und diese 
gegenuber dem Nassbereich des Walzwerks abzuschirmen und so 
vor erneuter Befeuchtung zu schutzen, be i sp i e I s we i s e durch 



PATENTANWALTE • HEMMERICH • MOLLER • GROSSE • POLLMEIER • VALENTIN • GIHSKE 
12. 02,1999 - 2 - 37640 



unerwunschte Kondensat i on von voro Walzgerust ausgehendem 
Ounst/ sind untersch i ed I i che Vorr i chtungen und Mapnahmen 
bekannt/ wie be i s p i e L swe i s e Abschot tungen, Absaugen^ AbbLasen 
sowie deren Komb 1 na t i onen . 

So wird in der DE 28 44 434 Al vorgesch lagen, 

F Luss i g ke i t srest e von durch Lauf enden BLechen und Bandern 

insbesondere in WaLzwerken und BandbehandLungsan Lagen in einem 

definierten Bereich quer iiber die BLechoberf Lache durch 

mitteLs Saugrohren erzeugtero Vakuum bzw. durch die dabei 

erzeugten Saug I u f t s t rome abzusaugen. An die mit einem 

LangsschLitz versehenen Saugrohre sind seitLich 

D i cht ungs L i ppen aus Gummi, Kunststoff oder Biirsten befestigt, 

die den Saugbereich seitLich gegen das Band abdichten. 

Aus der DE 44 22 422 Al ist eine Vorrichtung zum 
beriih rungsf re 1 en Abdichten eines SpaLtes zwischen einer 
Abschottung und einer ArbeitswaLze im AusLauf eines 
UaLzgerustes bekannt. Das Ende der Abschottung Liegt dabei 
beruh rungs Los mit einem geringen spa L t f 6 rmi gen Abstand 
annahernd tangentiaL an der OberfLache der ArbeitswaLze an. 
Der auf diese Weise gebiLdete SpaLt zwischen der Abschottung 
und der ArbeitswaLze wird mit einer aus einer im EndteiL der 
Abschottung angeordneten SpaLtduse austretenden ene rg i e re i chen 
Stromung (mitteLs DruckLuft) abgedichtet. Der durch diese 
Stromung aufgrund der schne i dena r t i g sich verjiingenden 
AusbiLdung des EndteiLs und seiner Anordnung reLativ zur 
ArbeitswaLze hervorgeruf ene Unterdruck bewirkt, dass 
zusatzLich grope Mengen an Luft durch den SpaLt angesaugt 
werden und in Richtung Nassbereich zur ArbeitswaLze hin 
stromen- Hierdurch biLdet sich eine definierte Stromung 
zwischen Abschottung und WaLzgut aus, in deren Bereich die 
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nasse Luft mit Tropfen und anderen Part i keln abgesaugt wird. 

Eine weitere Art der Abschottung zum TrockenhaLten von 
KaLtband im AusLauf eines WaLzgerustes mit Mitteln zum 
Abweisen von flussigem MaLzmedium und/oder zum Entfernen an 
OberfLachen des Bandes anhaftender Spritz- Oder 

Spruhf Liissigkeit wird in der DE 195 35 168 A 1 besch r i eben . Die 
Abschottung, bestehend aus einem fest insta L L ierten TeiL und 
einem bandseitig angeordneten bewegHchen TeiL (zur 
Ermog L i Chung eines problemlosen W a I zenwec h se L ns ) , reicht 
oberhaLb des BandausLaufs b1s an die Gerustbuhne und unterhaLb 
des BandausLaufs bis an die GrundpLatte- Am bewegLichen TeiL 
der Abschottung sind foLgende Vo r r i ch t ungs t e i Le angeordnet: 

- Eine Ba L Lenabb L asung zum Abweisen von abgequet sch t em 
WaLzmedium vom f e r t i ggewa L z t en Band 



- eine zur Abdichtung des oberhaLb vom Band geLegenen 
MaLzenraums gegen das Band aus ge b i L de t e Ba L L ens pa L t a bd 1 c h t ung 

- eine zur Erzeugung einer zum Band rech t w i nk L i gen 
Luftstromung im aus Lauf se i t 1 gen WaLzenspaLt oberhaLb des 
BandLaufs ausgebiLdete BandkantenabbLasung, durch die das 
mitgerissene WaLzoL seitLich der Ba ndkanten vom Band abgeLenkt 
wird 

- eine zur Erzeugung einer paraLLeLen Luftstromung gegen die 
Band Lauf ri chtung oberhaLb und unterhaLb des Bandes 
ausgebiLdete Dunst absaugung . 

Ausgehend von diesem bekannten Stand der Technik, bei der 
vieLfach das Band abgesaugt oder ein Luftstrom gegen die 
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ArbeitswaLze gerichtet wind, Liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein einfaches Verfahren und eine darauf beruhende 
Vorrichtung aus einfachen und wa Lzwerksgerechten Bauelementen 
zum beruhrungsf reien Abdichten eines SpaLtes zwischen einer 
Abschottung und einem Band im AusLauf von KaLtwaLz- und 
BandanLagen so auszubiLden, dass mit vertretbarem 
Energi eauf wand und geringer Ge raus chent w i c k Lung sowohL eine 
trockene Bandoberf lache aLs auch eine voLLige Abtrennung des 
f eucht-nassen Wa L zen be re i c hs vom f e r t i ggewa L z t en Band durch 
We i terent w i ckLung der bekannten Vorr i chtungen erreicht wird- 

Die gestelLte Aufgabe wird verf ahrensmapi g geLost bei einem 
Verfahren der im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art 
durch die kennze i c hnenden Mapnahmen des Anspruchs 1 und 
vor r i chtungsmapi g mit den kennze i chnenden MerkmaLen des 
Anspruchs 3. 

Durch die Mapnahme der Erfindung, den SpaLt zwischen der 
Abschottung und dem Band oberhalb und unterhaLb des Bandes 
durch ein Luf t ki ssenahn L i ches DruckgaspoLster abzudichten, 
wobei das Druckgas oberhaLb und unterhaLb des Bandes 
zusatzLlch in Form einer Spa L t s t r omung paraLLeL zur 

•BandoberfLache in Richtung zum WaLzwerk und in Gegenr i ch tung 
abgefuhrt wird, wird auch bei hohen Bandgeschw i n d i gke i t en uber 

1000 m pro Minute unabhangig von der Bandbreite ein 
Durchdringen von WaLzoL oder auch Emulsion mit ErfoLg 
verhindert und eine beruhrungs Lose Bandt rocknung erreicht. 

Durch die sich ausbiLdende paraLLeL zur BandoberfLache 
verLaufende Spa L t s t r omung wird auperdem sicher verhindert, 
dass seitLich des Bandes WaLzoL bzw. EmuLsion durchdringt. 
Auch an der oberen Abschottung nach unten abLaufende 
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FLussigkeit wird durch diese Spa L t $ t romung gezieLt zum 
Walzwerk zuriickgefuhrt. 

Der Druck, mit dem das Gas hierbei rechtwinkLig von oben und 
von unten gegen die Bandoberf Lache gefuhrt wird, betragt etwa 
1 bis 10 bar, vorzugsweise etwa 5 bar, was s i c h e rs t e I L t , dass 
der fur eine opt ima Le Abd i ch tung erf order L i che Aufbau eines 
Luf t ki ssenahn L i Chen DruckgaspoLst ers erfoLgt und die 
ansch L i epende Spa L t s t r omung energlereich genug ist, urn ein 
Durchdringen von Feuchtigkeit zu verhindern. Damit dies auch 
mit mogLichst geringer Energie und Gerauschentwi ckLung 
ermogLicht wird, ist der Spalt zwischen der Abschottung und 
dem Band mogLichst auf 0,1 bis 1 mm, vorzugsweise auf 0,2 mm 
zuzugLich der Banddicke eingesteLLt, urn bei vorgegebenem 
Gasdruck mit mogLichst geringen Gasmengen den gewunschten 
Effekt zu erzieLen. 




Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens besteht 
aus einer oberhaLb und unterhaLb des Bandes angeordneten 
Abschottung, deren ortsfest instaLLierte TeiLe oberhaLb des 
Bandes bis an die Gerustbuhne und unterhaLb des Bandes bis an 
die GrundpLatte anschLiepen. Zur Bandseite hin sind diese fest 
insta L L ierten Abschot tungst ei Le durch bewegLiche ( verf ahrbare) 

Absch ottunosteiLe so we it verLangert, dass zwischen diesen 

bewegLichen Abschot tungste i Len und der Bandobe r f L ac he ein 
enger SpaLt eingesteLLt ist. Dieser SpaLt kann durch Verfahren 
der bewegLichen Abschottungstei Le gegen einen festen oder 
e i ns t e L Lba r en AnschLag auf eine vorbestimmte SpaLtweite 
eingesteLLt werden oder er steLLt sich seLbsttatig aufgrund 
des DruckgaspoLsters ein. Nach einer vorteiLhaften 
Ausgesta L tung der Erfindung betragt er, unabhangig von der 
Banddicke 0,1 bis 1 mm, vorzugsweise 0,2 mm. 
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Das bandseitige Ende der beweglichen Abschottung wird jeweiLs 
durch eine BLasdusenLei ste gebiLdet, in die Bohrungen 
(BLasdusen) angeordnet sind, durch die ein Gas mit Druck gegen 
die Bandoberf Lache gefiihrt wind. Nach einer weiteren 
vortei Lhaf ten Ausges t a L t ung der Erfindung sind in der 
BlasdusenLeiste pro Meter Leistenlange ca. 250 BLasdusen mit 
einem Durchmesser von ca. 1 mm angeordnet. Vorteilhaft sind 

^ hierbei die BLasdusen h i nt erei nande r quer uber die gesamte 

Bandbrei t e mittig in der B Lasdusen Le 1 s t e angeordnet. Es ist 

^^^r aber auch mogLich, statt der BLasdusen-Boh rungen eine 
durchgehende SchLitzdiise mit einer SchLitzweite von 
beispieLsweise 1 mm in der BLasdusenLe i ste auszubiLden. 




Durch die Grope der B L asdiisen Le i s t e - ihre Lange entspricht 
mindestens der Bandbreite und ihre Breite betragt etwa 10 bis 
500 mm, vorzugsweise etwa 60 mm sowie der paraLLeL zur 
BandoberfLache ausgebiLdeten bandseitigen 

BLasdiisenLeistenf Lache ist das mittig (in Bezug auf die 
BLasdusenLeistenbrei te) aus den BLasdusen austretende Druckgas 
in der Lage, das fur eine zuverLassige Abdichtung 
erforderLiche Luftkissenformige DruckgaspoLster aufzubauen. 
Weiterhin wird durch die breite AusbiLdung der bandseitigen 
BLasdiisenLeistenf Lache^ deren Breite deutLich uber den Bereich 
der B Lasdiisenof f nungen hinausgeht und die paraLLeL zur 
BandoberfLache verLauft, erreicht, dass der abzud i c h t ende 
Spalt in Richtung BandLange breit genug ist, um eine 
zuverLassig wirkende Spa L t s t romung paraLLeL zur BandoberfLache 
in Richtung zum WaLzwerk und in Gegenr i ch t ung mit HiLfe des 
Druckgases aufrecht zu erhaLten- 



Weitere VorteiLe, EinzeLheiten und MerkmaLe der Erfindung 
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werden nachfoLgend anhand eines i n Zei chnungs f i guren 
dargestelLten AusfuhrungsbeispieLs naher erLautert. 



Es zeigen: 



Fig. 1 



in Sei tenansicht in einem Ausschnitt die 
Abschottung und Spa 1 1 abd i chtung am AusLauf eines 
UaLzgerustes C tei Lgeschni t ten) , 



Fig- 2 



eine schemat i sche Ausschni t tvergropung der 
B L asdusen L e i s t en gemap Fig. 1. 



In Figur 1 ist der Aus Lauf berei ch eines Walzgerustes (das 
WaLzgeriist wurde nicht e i ngeze 1 c hne t ^ es befindet sich rechts 
neben Fig. 1) mit dem Band 10, das in Pf e i L r i c h t ung 11 
t ransport i ert wird, schematisch dargestelLt. 

OberhaLb und unterhalb des Bandes 10 befindet sich eine 
ortsfest instaLLierte Abschottung 12, 13, deren oberer TeiL 12 
bis an die Gerustbuhne reicht (nicht dargestelLt) und deren 
unterer TeiL 13 zwecks RiickLauf von abgesc h i edene r FLussigkeit 
schrag nach unten in Richtung WaLzgerust verLauft. Die 
Ahgrhnttnnq 12^ 1 miindet bandseitio in einen Rahmen 14, 15, 
der gLeichfaLLs ortsfest angeordnet oder aber verfahrbar 
ausgebiLdet ist und in dem verfahrbare B L asdusen t rager 16, 
16', 17, 17* angeordnet sind. Den bandseitigen Abschluss der 
Abschottung 12, 13 mit den B Lasdusent rage rn 16, 16', 17, 17' 
biLden die Blasdusenlei sten 18, 19 mit mittig angeordneten 
BLasdusen 23 in Form von Bohrungen, die bandseitig an den 
B L asdusent r age rn 16', 17' befestigt sind und die durch die 
verfahrbare Anordnung des Rahmens 14, 15 und die verfahrbare 
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Anordnung der Blasdiisent rager 16, 16', 17, 17' bis dicht an 
das Band 10 herangef ah ren werden konnen. Bin e i ns t e L L ba re r 
Oder fest insta L L i enter Anschlag 20 gewahr le i st et , dass eine 
bestimmte SpaLtweite zwischen den BLasdcisenlei sten 18, 19 und 
der OberfLache des Bandes 10 dabei einstelLbar ist Oder sich 
seLbsttatig aufgrund des DruckgaspoLsters einstelLt, wobei 
durch die Mog L i ch ke i t de r Verf ahrbarkei t der B Lasdiisen Le i sten 
dieser SpaLt somit auch an unterschiedLiche Banddicken 
angepasst werden kann. Gemeinsam rait den BauteiLen der 
BLasdusent rager 16, 16', 17, 17' biLden die BLasdusenLei sten 
18, 19 Kammern 24, 25, 26, 27 aus, und zwar innere Kammern 24, 
25 und aupere kammern 26, 27, die uber die Kamme r 6 f f nungen 28, 
29 miteinander in Verbindung stehen. Die inneren Kammern 24, 
25 sind mit dem Druckgas Ciber E i nt r i tt so f f nungen 21, 22 
befuLLbar, weLches dann liber die Kammeroff nungen 28, 29 in die 
auperen Kammern 26, 27 einstromt und von dort uber die 
BLasdiisen 23 senkrecht auf die OberfLache des Bandes 10 
gefiihrt wird. Durch die AusbiLdung von Kammern oberhaLb bzw- 
unterhaLb der B L asdusen Le i s t e wird mit VorteiL ein Reservoir 
sowie eine Ve rg L e i c hmap i gung fiir das Druckgas geschaffen. 

In Figur 2 sind die sich ergebenden S t romungs r i chtungen des 
Druckgases, ausgehend nur von den auperen Kammern 26, 27, in 
einer schemat i sr.hen A us s c hn i 1 1 s ve r g r 0 Be r ung dargesteLLt. 
ObgLeich die BauteiLe der Fig. 2 sehr schematisch dargesteLLt 
sind und von den BauteiLen der Fig. 1 in ihrer Form abweichen, 
wurden zum besseren Verstandnis fiir gLeiche BauteiLe auch 
gLeiche Bezugszei chen gewahLt. 



Die er f indungsgemape Vorrichtung funktioniert f o Lgendermapen : 
Druckgas 33 stromt aus den inneren Kammern 24, 25 (die Kammern 
sind in Fig- 2 nicht dargesteLLt) durch die Kamme ro f f nungen 
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28, 29 in die auperen Kammern 26, 27 ein und von dort durch 
die Blasdiisen 23 senkrecht auf die OberfLachen des Bandes 10 
und biLdet hier im SpaLt 30 ein Druckgaspo Lster oberhaLb und 
unterhaLb des Bandes 10 aus, Im SpaLt 30 teiLt sich das 
Druckgas 33 auf und fLiept in einer Spa 1 1 s t romung 32 zum 
Feuchtraum 35 des WaLzgeriistes (in Fig. 2 nach rechts) und in 
Gegenr i chtung als Spa L t s t romung 31 zum Trockenraum 34 des 
fertig gewalzten Bandes (in Fig, 2 nach Links). Dadurch, dass 
die BlasdiisenLeisten 18, 19 mit einer breiten bandseitigen 
BLasdusenLeistenf Lache paraLLeL zur Bandoberf Lache ausgebiLdet 
sind, ergibt sich ein der Breite der BLasdiisenLe i sten 
entsprechend Langer SpaLt, so dass sich hier auch die 
gewunschte Spa Ltst romung 31, 32 aufbauen kann. 

Zum weiteren Verstandnis ist in Fig. 2 schematisch die 
Abschottung 12, 13 mit eingezei chnet , urn kenntLich zu machen, 
dass durch das Zusammenwi r ken der Abschottung mit dem 
DruckgaspoLster und der Spa L t s t romung 31, 32 eine Abtrennung 
des Trockenraums 34 mit dem fertig gewaLzten Band von 
Feuchtraum 35 des WaLzgeriistes erreicht wird- 

Das in den Ze i c hnungs f i gu r en dargesteLLte Ausf iih rungsbe i spi e L 
steLLt nur eine mogLiche Anwendung der Erfindung dar. So ist 
es bei spieLsweise moqLich^ die AusbiLdung der 



BLasdusenLeisten, die AnzahL und Anordnung der BLasdusen sowie 
die AusbiLdung der B L a sdusen t r age r abweichend vom 
dargesteL Lten BeispieL auszufuhren, wenn damit das 
Grundprinzip der Erfindung, die AusbiLdung eines 
Luf tkissenahnLichen DruckgaspoLsters mit einer Spa L t st romung 
auf beiden Obe r f L ac hens e i ten des Bandes erhaLten bLeibt. Auch 
die OberhaLb bzw. unterhaLb der B L asdiisen L e i s t e ausgebi Ldet en 
Druckgaskammern sind nicht unbedingt er f o rde r L i c h , urn den 
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Gegenstand der Erfindung auszufuhren. Da rube rh i naus sind das 
erf indungsgemSpe Verfahren sowie dei Vorrichtung auch zum 
Trocknen und T roc kenh a L t en fur beliebige Profile geeignet und 
anwendbar. Die ent sprechende konstruktive Anpassung ist in das 
Erraessen des Fachmanns gestelLt. 



i 
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Anspriiche 



1. Verfahren zum Trocknen und Trockenha Lten insbesondere von 
gewaLzten Bandern (KaLtband) bis ca. 10 mm Dicke, vorzugsweise 
kleiner als 0,2 mm Dicke, im Aus Lauf bere i ch von KaltwaLz- und 
Bandanlagen, in denen zur Abtrennung des Feuchtraums (35) des 
WaLzwerks gegenuber dem weiteren Aus Lauf be re i ch hinter dem 
letzten Walzgeriist, dem Trockenraum (34) eine Abschottung 
angeordnet ist, deren oberer TeiL oberhaLb des Bandes (10) bis 
an die Geriistbiihne und deren unterer TeiL unterhalb des Bandes 
(10) bis an die GrundpLatte anschLiept, dadurch 
gekennzeichnet^ dass das Band (10) von den bandseitigen Enden 
der Abschottungen (12, 13) und deren BauteiLen (14, 15, 16, 
16', 17, 17') aus uber BLasdiisen (23) rechtwinkLig zur 
Bandoberf Lache von oben und von unten mit einem Gas, 
vorzugsweise Luft, unter Druck beaufschLagt wird, so dass sich 
uber die gesamte Bandbreite ein Luf t ki ssenahn L i ches 
DruckgaspoLster im 0,1 bis 1 mm, vorzugsweise 0,2 mm weiten 
SpaLt (30) zwischen dem bandseitigen Ende der Abschottung (12, 
13; 14, 15) und der oberen und unteren Bandoberf Lache aufbaut 
und das Druckgas (33) oberhaLb und unterhaLb des Bandes (10) 
in Form einer Spa L t s t romung (32) paralLeL zur Bandoberf Lache 
in Richtung zum WaLzwerk bzw. zum Feuchtraum (35) und ein er 
SpaLtstromung (31) in Gegen r i ch t ung zum Trockenraum (34) 
abgefuhrt wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Druckgas (33) mit einem Druck von etwa 1 bis 10 bar, 
vorzugsweise von etwa 5 bar von unten und oben auf die 
Bandoberf Lachen gefuhrt wird. 
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3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach den 
vorherigen Anspriichen, bestehend aus einer oberhaLb und 
unterhaLb des Bandes (10) ortsfest angeordneten Abschottung 
(12, 13), deren oberer TeiL (12) oberhaLb des Bandes (10) bis 
an die Gerustbuhne und deren unterer Teil (13) unterhaLb des 
Bandes CIO) bis an die GrundpLatte anschLiepen, sowie einer 
bewegLichen Abschottung (16, 16', 17, 17'), die die ortsfeste 
Abschottung (12, 13) iiber Rahmen (14, 15) bis dicht oberhaLb 
und unterhaLb der Bandoberf Lache verLangert, gekennze tchnet 
durch am bandseitigen Ende (16', 17') der bewegLichen 
Abschot tungen Ober die gesamte Bandbreite angeordnete 

B Lasdusen Le i s t en (18, 19) mit senkrecht zur Bandoberf Lache 
ausger i chtet en BLasdusen (23) und bandseitig paraLLeL zur 
Bandoberf Lache ausgebiLdeten BLasdusenfLachen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennze i chnet , dass 
die Lange der BLasdusenLei sten (18, 19) mindestens der 
Bandbreite entsprechen und die Breite der B L asdusen Le i s t en 
(18, 19) etwa 10 mm bis 500 mm, vorzugsweise etwa 60 mm 

bet rag t . 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzei chnet , 
dass in den BLasdusen Lei sten (18, 19) pro 1 m 
BLasdiisenLeistenLange ca. 250 BLasdusen (23) mit einem 
Dusendur chmesse r von ca. 1 mm angeordnet sind. 



6- Vorrichtung nach Anspruch 3, 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die BLasdusen (23) in den 
BLasdusenLei sten (18, 19) mittig bezugLich der 
BLasdusenLeistenbrei te und hintereinander quer iiber die 
gesamte Bandbreite angeordnet sind. 
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7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 3 bis 6, 
dadurch gekennze 1 chne t ^ dass der zwischen den Oberflachen des 
Bandes (10) und den bandseitigen BLasdusenlei stent Lachen 
ausgebiLdete Spalt (30) eine Weite von 0,1 bis 1,0 mm, 
vorzugsweise ca- 0,2 mm, aufweist. 



^^^^ 
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Zusammenfassung 

Bei der Trocknung und dem Trockenha Lten insbesondere von 
gewaLzten Bandern (10) ist es bekannt^ durch eine Abschottung 
(12, 13; 14, 15) den Trockenberei ch (34) des fertig gewaLzten 
Bandes vom Feuchtraum (35) des WaLzgerustes zu trennen. 
Erf i ndungsgemap wird vo rgesc h L agen , eine be riih rungs lose 
Abdichtung zwischen der Abschottung (12, 13; 14, 15) und dem 
Band (10) durch ein luf t ki ssenahn L i ches DruckgaspoLster sowie 
eine Spa L t s t romung (31, 32) herbe i zuf Cihren, wozu Druckgas (33) 
aus einer Vielzahl von BLasdusen (23) im rechten Winkel aus 
BLasdusenLei sten (18, 19) von oben und unten auf die 
Bandobe r f L achen gefiihrt wird. (Zeichnung: Fig- 2) 
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